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Bauteil und Verwendung eines derartigen Bauteils sowie Verfahren zur 

Herstellung eines Bauteils 

Die Erfindung betrifft ein Bauteil, insbesondere ein Hybridbauteil fur einen 
Quertrager, und die Verwendung eines derartigen Bauteils. Des Weiteren 
betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines Bauteils. 

Aus dem Kraftfahrzeugbau sind aus Hohlprofilen, z.B. aus einem Rohr oder 
einer Halbschale, gebildete Quertrager bekannt, die aus Metall bestehen und 
entsprechend grofie Wandstarken aufweisen. Die Wandstarken sind dabei 
fur eine ausreichende Form-, Biege-, Knick- und Torsionssteifigkeit sowie fur 
eine ausreichende Druckbelastbarkeit entsprechend dick ausgefiihrt. Der als 
Hohlprofil ausgebildete Quertrager eignet sich prinzipiell zur Luftfuhrung, 
beispielsweise von einer mittig im Frontbereich des Fahrzeugs angeordneten 
Klimaanlage zu seitlichen Ausstromern hin. 

Ein derartiges Bauteil ist beispielsweise aus der EP 0 995 668 A1 bekannt, 
welche ein Hohlkammer-Leichtbauteil, bestehend mindestens aus einem 
schalenformigen Gehauseteil aus hochfestem Werkstoff einer gerippten 
Stiitzstruktur aus Kunststoff, und . wenigstens einer Deckplatte oder Deck- 
schale aus einem, insbesondere von Kunststoff verschiedenen, hochfesten 
Werkstoff, zeigt. Die Stiitzstruktur ist dabei in ihrem Randbereich mit wenigs- 
tens einem Teil der Umrandung des Gehauseteils verbunden, indem an un- 
mittelbar aufeinander liegenden Stellen die Stiitzstruktur und das Gehause- 
teil im Bereich von iibereinander liegenden Durchbriichen mittels spritzge- 
gossener formschliissiger Kunststoffverbindungen verbunden werden. Auch 
kann das Gehauseteil teilweise oder vollstandig mit thermoplastischen 
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Kunststoff ummantelt oder umsprftzt werden. Durch einen das metallische 
Gehauseteil umgebenden Kunststoff kann es dabei zu Verformungen des 
Bauteils kommen. Auch ist die Gestaltungsfreiheit der Stutzstruktur oder 
Kunststoffverstarkung begrenzt. Zudem bedarf es zur Herstellung der Durch- 
5 knopfung an den Durchbruchen oder diskreten Verbindungsstellen eines 
aufwendigen Werkzeugs. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grunde, ein Bauteil, insbesondere 
ein Hybridbauteil fur einen Quertrager eines Fahrzeugs anzugeben, welches 
10 besonders einfach aufgebaut ist und eine einfache Verbindung zwischen 
metallischem Grundkorper und Kunststoffstnjktur aufweist. 

Die Aufgabe hinsichtlich des Bauteils wird erfindungsgemafc gelost durch die 
Merkmale des unabhangigen Anspruchs 1 und bezuglich der Verwendungen 
15 eines derartigen Bauteils durch die Merkmale der unabhangigen Anspruche 
19 bis 21. Hinsichtlich des Verfahrens zur Herstellung eines solchen Bauteils 
wird die Erfindung gelost durch die Merkmale des unabhangigen Anspruchs 
22. 

20 Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der Unteran- 
spriiche. 

Die Erfindung geht dabei von der Uberlegung aus, dass anstelle eines auf- 
wendigen Vorfertigens eines metallischen Grundkorpers mit Durchbruchen 

25 zur Schaffung von diskreten Verbindungsstellen mit einer Kunststoffstriiktur 
eine Verbindung von Grundkorper und Kunststoffstruktur ermoglicht sein 
sollte, die zudem ohne zusatzliche Elemente auskommt. Daruber hinaus soll- 
te die Verbindungsstelle eine moglichst gute flachenmaftige Kraftubertra- 
-gung sicherstellten. Hierzu weist der metallische Grundkorper an seinem 

30 Randbereich ein angeformtes Fixierelement auf, anhand dessen die Kunst- 
stoffstruktur mit dem Grundkorper zumindest mechanisch fug bar ist Mit an- 
deren Worten: Die Verbindung des metallischen Grundkorpers mit der 
Kunststoffstruktur erfolgt an deren ubereinander liegenden Randern weitge- 
hend mechanisch, indem das angeformte Fixierelement des Grundkorpers 

35 mechanisch umgeformt, insbesondere gebordelt, wird. Hierzu ist das ange- 
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formte Fixierelement bei einem als Hohlprofil ausgebildeten metallischen 
Grundkorper durch dessen in Langsachse verlaufenden, ein- Oder beidseiti- 
gen, Rand selbst gebildet. 

In der einfachsten Ausfiihrungsform wird der uber die gesamte Lange des 
Grundkorpers veriaufende Rand gebordelt, d.h. umgebogen. Unter Bordeln 
wird insbesondere das Umbiegen des Randes des Grundkorpers gegebe- 
nenfalls unter gleichzeitigem Strecken oder Stauchen des Randes, um die- 
sen zu verstarken, verstanden, so dass der Grundkorper versteifend ausge- 
bildet wird oder altemativ oder zusatzlich mit glatten Rand- oder Begren- 
zungsflachen versehen wird, an welchen zusatzlich der Grundkorper mit der 
Kunststoffstruktur verbunden werden kann, z.B. durch Loten, Verschrauben 
oder Falzen. 

In einer alternativen Ausfiihrungsform weist das als Rand ausgebildete Fi- 
xierelement des metallischen Grundkorpers eine Kammstruktur auf. Dabei 
wird der kammartige oder kronenartige Rand (= angeformtes Fixierelement) 
des metallischen Grundkorpers um den Randbereich der Kunststoffstruktur 
gebogen, insbesondere gebordelt, so dass der metallische Grundkorper me- 
chanisch mit der Kunststoffstruktur verbunden ist. Ein kammartiger oder kro- 
nenartiger Rand kann neben der gebordelten Verbindung des Grundkorpers 
mit der Kunststoffstruktur durch entsprechende Ausbildung des Randbe- 
reichs der Kunststoffstruktur zusatzlich eine Rast- oder Klemmverbindung 
ermoglichen. Hierzu ist der Randbereich der Kunststoffstruktur mit einer in 
die Aussparung des kammartigen Rands des Grundkorpers korrespondie- 
renden Oberflachenform oder Anformung ausgebildet. 

Zusatzlich oder alternativ kann das angeformte Fixierelement als Rastele- 
ment ausgebildet sein. Hierzu kann das Fixierelement als eine Aussparung 
oder Auswolbung im Randbereich des Grundkorpers ausgebildet sein. Dar- 
uber hinaus ist die Kunststoffstruktur in ihrem Randbereich vorzugsweise mit 
Vorsprungen versehen, die in die Kammstruktur und/oder in das Rasteie- 
ment im Randbereich des metallischen Grundkorpers einfugbar sind, insbe- 
sondere einsetzbar, einsteckbar bzw. einrastbar. Mit anderen Worten: Die 
Vorsprunge der Kunststoffstruktur in deren Randbereich korrespondieren mit 
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der Kammstruktur und/oder dem Rastelement im Randbereich des metalli- 
schen Grundkorpers, so dass bei einem Ubereinanderliegen beider Randbe- 
reiche ein einfaches mechanisches Positionieren und Fixieren sowie Verbin- 
den ermoglicht ist. 

Fur eine moglichst sichere und hinreichend feste mechanische Verbindung 
der Kunststoffstruktur am metallischen Grundkorper umschlie&t das ange- 
formte Fixierelement die Kunststoffstruktur im Randbereich zumindest teil- 
weise. Insbesondere umschlieBt das angeformte Fixierelement die Kunst- 
stoffstruktur zumindest u-formig. Fur eine Erhohung der Festigkeit der me- 
chanischen Verbindung konnen der metallische Grundkorper und die Kunst- 
stoffstruktur im Randbereich in mehreren Stufen iibereinander mechanisch 
verbunden sein. Beispielsweise kann das angeformte Fixierelement die 
Kunststoffstruktur je Stufe u-formig umschliefien. Bei einer kammartigen 
Ausbildung des angeformten Fixierelements umschliefit, insbesondere um- 
greift, dieses die Kunststoffstruktur mit der Kammstruktur. Dabei weist je 
nach UmschlieBung der Kammstruktur auf der Ober- und/oder Unterseite 
des Randbereichs der Kunststoffstruktur diese ober- und/oder unterseitig 
des zugehorigen Randbereichs korrespondierende Vorsprunge auf, welche 
zur Fixierung, z.B. Einrasten oder Einklemmen, in der Kammstruktur geeigr 
net sind. 

Zusatzlich oder altemativ kann das angeformte Fixierelement mit mindestens 
einem Strukturelement, insbesondere mit einer Rippe, einem Steg, einem 
Noppen, einem Durchbruch, versehen sein. Hierdurch wird eine hinreichend 
gute Festigkeit, insbesondere Beul- und Knickfestigkeit, des Randbereichs 
des metallischen. Grundkorpers sichergestellt. Zusatzlich konnen diese 
Strukturelemente die mechanische Verhindung unterstutzen, indem die O- 
berflache der Kunststoffstruktur im Randbereich mit den Strukturelementen 
des Randbereichs des metallischen Grundkorpers korrespondiert. 

In einer moglichen Ausfiihrungsform ist die Kunststoffstruktur in einen Hohl- 
raum des metallischen Grundkorpers einsetzbar, insbesondere einfugbar.. 
Dabei kann die Kunststoffstruktur einerseits als ein separates Modul ausge- 
bildet sein, welches in den metallischen Grundkorper eingesetzt wird. Dazu 
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ist die Kunststoffstruktur mittels des angeformten Fixierelements positionier- 
bar und fixierbar. Andererseits kann die Kunststoffstruktur zumindest teiiwei- 
se in Art einer Kunststoffauskleidung, z.B. angespritzt, angefiigt und/oder 
eingefugt, sein. Beispielsweise wird hierzu die Kunststoffauskleidung in ei- 
nem Verfahrensschritt in einem so genannten Ein- oder Mehrkomponenten- 
Spritzguss-Verfahren eingebracht und als eine Kunststoffstruktur geformt, 
wobei diese auch den Randbereich des metallischen Grundkorpers bedeckt. 

Zweckmafcigerweise ist die Kunststoffstruktur in ihrem Randbereich mit dem 
metallischen Grundkorper mittels des angeformten Fixierelements form- 
schlQssig und/oder kraftschlussig anhand einer Bordelverbindung, Steckver- 
bindung, Schnappverbindung, Clipsverbindung, Stemmverbindung und/oder 
Hakverbindung einfugbar, insbesondere einclipsbar, einquetschbar, einhak- 
bar und/oder einsetzbar. Dariiber hinaus kann die Kunststoffstruktur in ihrem 
Randbereich mit dem metallischen Grundkorper mittels des angeformten 
Fixierelements stoffschlussig anhand einer Klebeverbindung, einer spritzge- 
gossenen Kunststoffverbindung, Lotverbindung und/oder SchweiSverbin- 
dung verbunden sein. 

Zusatzlich kann die Kunststoffstruktur mit dem metallischen Grundkorper in 
deren Randbereiche mittels eines separaten Verbindungselements, insbe- 
sondere einer Klammer, z.B. einer u-formigen Klammer, verbindbar sein. 
Beispielsweise kann die Klammer den gebordelten Randbereich des Grund- 
korpers, in welchem der Randbereich der Kunststoffstruktur zumindest teil- 
weise gehalten ist, umgreifend angeordnet sein. 

Je nach Art und Funktion des Bauteils kann die Kunststoffstruktur als eine 
Aussteifungsstruktur und/oder eine Fuhrungsstruktur ausgebildet sein. Bei- 
spielsweise kann die Kunststoffstruktur einen Fuhrungs- oder StrcSmungska- 
nal bilden, in welchem ein Medium, z.B. Luft zur Klimatisierung eines Fahr- 
zeuginnenraums, gefuhrt wird. Alternativ oder zusatzlich kann die Kunst- 
stoffstruktur als ein Kabelkanal ausgebildet sein. Zusatzlich oder alternativ 
kann die Kunststoffstruktur zumindest teilweise als eine Innenverrippung zur 
Aussteifung des metallischen Grundkorpers ausgebildet sein. Auch kann die 
Kunststoffstruktur ein Kombinationselement aus einer Innenverrippung und 
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eines Kanals sein. In einer weiteren Ausfuhrungsform kann die Kunststoff- 
struktur ein- oder mehrteilig ausgebildet sein. Beispielsweise kann die 
Kunststoffstruktur einen Kanal im Hohlraum des metallischen Grundkorpers 
bilden und im nach oben offenen Bereich des Hohlraums, z.B. im Offnungs- 
5 bereich einer Halbschale, des metallischen Grundkorpers als ein gerippter 
Deckel ausgefuhrt sein, welcher den offenen Bereich moglichst gut aussteift. 

Zweckmafcigerweise ist die Kunststoffstruktur aus einem thermoplastischen 
Kunststoff, insbesondere aus einem faserverstarkten und/oder gefullten 
Kunststoff, gebildet Der metallische Grundkorper ist bevorzugt aus einem 
Leichtmetall, insbesondere Aluminium oder Feinstahl, gebildet und weist ei~ 
ne Wanddicke von 0,4 mm bis 1 ,5 mm auf. Je nach Funktion und Art des 
Bauteils, z.B. als Quertrager im Fahrzeug oder als Luftfuhrungskanal, ist der 
metallische Grundkorper als ein Hohlprofil, insbesondere als ein offenes 
Hohlprofil, mit einem entlang der Langsachse des Hohlprofil ein- oder beid- 
seitig verlaufenden Rand, z.B. als ein Hut-Profil, ausgefuhrt. 

Bevorzugt wird das beschriebene Bauteil als Instrumententafeitrager in ei- 
nem Fahrzeug verwendet, wobei der Kunststoffkern oder die Kunststoffstruk- 
tur einen oder mehrere Kanale, insbesondere einen Luftfuhrungskanal 
und/oder einen Kabelkanal, bildet. Alternativ kann ein derartiges Bauteil als 
Quertrager in einem Fahrzeug, insbesondere als Quertrager zwischen den 
A-Saulen eines Fahrzeugs oder als ein Front-End-Bauteil, verwendet wer- 
den. Auch ist die Verwendung eines derartigen Bauteils als Tragerelement in 
einem Fahrzeug, insbesondere als A-, B-, C-, D-Saulentragerelement, als 
Langstrager, als Fahrzeugschweller, als Dachholm, moglich. . 

Beim Verfahren zur Herstellung des beschriebenen Bauteils wird beispiels- 
weise ein bereits vorgefertigter metallischer Grundkorper verwendet, der in 
30 seinem Randbereich mit einem angeformten Fixierelement versehen ist. In 
dem vorgefertigten metallischen Grundkorper wird eine im Hohlraum diss 
metallischen Grundkorpers aufeunehmende Kunststoffstruktur positioniert 
und fixiert, wobei das angeformte Fixierelement des metallischen Grundkor- 
pers umgeformt wird, so dass die Kunststoffstruktur in ihrem Randbereich 
35 mit dem metallischen Grundkorper zumindest mechanisch verbunden, ins- 
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besondere gebdrdelt, ist. In einer moglichen Ausfuhrungsform wird das Fi- 
xierelement im Randbereich des metallischen Grundkorpers zumindest u- 
formig um den Randbereich der Kunststoffstnjktur gebogen.. 

5 Insbesondere werden die miteinander verbundenen Randbereiche des me- 
. tallischen Grundkorpers und der Kunststoffstruktur formschlussig, kraft- 
schlussig und/oder stoffschlussig miteinander verbunden, beispielsweise 
werden sie gebordelt, gepresst, gestanzt, genietet, geschraubt, geschweifct, 
gelotet und/oder geklebt. Zusatzlich konnen die mechanisch miteinander 
10 ' verbundenen Randbereiche des metallischen Grundkorpers und der Kunst- 
stoffstruktur mittels eines separaten Verbindungselements, insbesondere 
einer Klammer, einem Clip, einer Schraube, miteinander verbunden werden. 

Je nach Aufbau und Funktion des Bauteils kann der metallische Grundkorper 
15 mit einem das Fixierelement bildenden Rand versehen sein und als vorgefer- 
tigtes Modul verwendet werden. Altemativ kann der metallische Grundkorper 
selbst beim mechanischen Verbinden der Randbereiche geformt werden, 
wobei der Grundkorper dazu in einem Umformwerkzeug angeordnet ist. 
Auch kann die Kunststoffstruktur als ein vorgefertigtes Modul, insbesondere 
20 als ein einteiliges .Oder mehrteiliges Modul, verwendet werden. Altemativ 
kann die Kunststoffstruktur in einen vorgefertigten metallischen Grundkorper 
durch Kunststoffeinbringen in einem so genannten Ein- oder Mehrkompo- 
nenten-Spritzgussverfahren eingebracht und als eine Kunststoffstruktur ge- 
formt werden. Beispielsweise wird die Kunststoffstruktur durch SpritzgiefJen, 
25 Spritzpragen, Verpressen von Langglasfaser verstarkten Plastifikaten mit 
oder ohne Fasermattenverstarken hergestellt. 

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen insbesondere darin, dass 
ein Bauteil mit einer hohen gestalterischen Freiheit hergestellt werden kann. 

30 Dabei kann der metallische v Grundkorper mit der Kunststoffstruktur ohne Zu- 
satzteile weitgehend gro(iflachig im Randbereich verbunden werden. Dar- 
uber hinaus kann fur die Kunststoffstruktur als Material ein Langglasfaser- 
Material verwendet werden, welches die Steifigkeit und Festigkeit des Bau- 
teils erhoht. Dariiber hinaus ist durch die grofcflachige Verbindung von 

35 Grundkorper und Kunststoffstruktur .eine flachenformige oder linienformige 
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Kraftubertragung zwischen den Bauteilen moglich. Zusatzlich kann durch die 
grofcfiachige Verbindungsstelle diese fur weitere Verbindungsarten, wie 
stoffschlussige Verbindungen, z.B. Kleben, verwendet werden. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung werden anhand einer Zeichnung naher 
erlautert Darin zeigen: 

Figuren 1A, 1B schematisch im Querschnitt eine mogliche Ausfuhrungsform 
fur ein Bauteil mit einem metallischen Grundkorper und einer 
Kunststoffstruktur, die in deren Randbereichen mechanisch 
verbunden sind, 

Figuren 2A bis 2C schematisch den Fertigungsablauf fur ein Herstellen der 
mechanischen Verbindung von metallischen Grundkorper 
und Kunststoffstruktur, 

Figuren 3A bis 4B schematisch im Querschnitt verschiedene Ausfuhrungs- 
formen eines Bauteils mit verschiedenartigen Verbindungen 
von metallischen Grundkorper und Kunststoffstruktur, 

Figuren 5A, 5B schematisch in perspektivischer Darstellung ein Bauteil mit 
einem Grundkorper mit einem kammartigen angeformten Fi- 
xierelement im Randbereich, und 

Figuren 6A bis 7 schematisch in perspektivischer Darstellung weitere Aus- 
fuhrungsformen fur ein Bauteil mit verschiedenartigen Fixier- 
elementen im Randbereich des Grundkorpers. 

Einander entsprechende Teile sind in alien Figuren mit den gleichen Be- 
zugszeichen versehen. 

Figur 1A zeigt im Querschnitt ein Bauteil 1, z.B. einen Quertrager zum An- 
ordhen zwischen nicht naher dargestellten A-Saulen eines nicht naher dar- 
gestellten Fahrzeugs. 
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Das Bauteil 1 ist insbesondere ein Hybridbauteil. Dazu weist das Bauteil 1 
einen metallischen Grundkorper 2 auf, der bevorzugt aus Blech, insbesonde- 
re aus einem Leichtmetall-Blech, z.B. aus Aluminium-Blech, Magnesium- 
Blech oder Feinstahl-Blech, mit einer Wanddicke von 0,4 mm bis 2,0 mm 
gebildet ist. Daruber hinaus kann der Grundkorper 2 mit bereichsweise van- 
ierender Dicke geformt sein, so dass an das Bauteil 1 abschnittsweise weite- 
re Elemente, z.B. eine Lenkung oder eine Klimaanlage oder Luftein- 
und/oder Luftauslasse, integriert werden konnen. 

Der Grundkorper 2 ist im. Ausfuhrungsbeispiel als ein Hohlprofil, insbesonde- 
re als ein U-Profii oder Kastenprofil, ausgefuhrt. Dabei weist der Grundkorper 
2 im nach oben offenen Bereich des U-Profils oder der Halbschale eine 
Auskragung oder einen Randbereich Rg auf, der entlang der Langsachse 
des Grundkorpers 2 verlauft. Daher kann der Grundkorper 2 auch als ein 
Hutprofil bezeichnet werden. Alternativ kann der metaliische Grundkorper 
auch rohrartig, z.B. als ein Hohlzylinder ausgebildet sein. In dieser nicht na- 
her dargestellten Ausfuhrungsform ist der Grundkorper 2 aus zwei Elemen- 
ten gebildet, die im iibereinander liegenden Bereich mit Randbereichen ver- 
sehen sind. Auch kann der kastenformige oder u-formige Grundkorper 2 aus 
zwei Elementen bestehen. Dies ist insbesondere von der Verwendung des 
Bauteils 1 abhangig. Beispielsweise kann der Offnungsbereich O des nach 
oben hin offenen Grundkorpers 2 mit einem Deckel 4 versehen sein, der je 
nach Funktion und Art des Bauteils 1 aus Kunststoff oder Metall, insbeson- 
dere einem Leichtmetall, gebildet ist. 

Der Grundkorper 2 ist innenseitig mit Kunststoff K versehen, der eine Kunst- 
stoffstruktur 6 bildet. Der Kunststoff K kann dabei in Art einer Kunststoffaus- 
kleidung angefiigt, eingefiigt oder angespritzt sein. Der zumindest teilweise 
mit Kunststoff K ausgekleidete Grundkorper 2 dient im geschlossenen Zu- 
stand als Kanal 8, insbesondere als ein Stromungs- und/oder Fuhrungskanal 
zum Fuhren einer Stromung bzw. zum Fuhren von Kabeln oder anderen 
Komponenten. Je nach Aufbau der Kunststoffstruktur 6 kann der Kanal 8 als 
ein Einkammerkanal oder ein Mehrkammerkanal ausgebildet sein. Bei einem 
Mehrkammerkanal weist die Kunststoffstruktur 6 zusatzlich eine Trennwand 
10 (gestrichelt dargestellt) auf. Die Kunststoffstruktur 6 dient insbesondere 
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der Aussteifung des aus Leichtmetall geformten Grundkorpers 2, urn eine 
Verformung des Grundkorpers 2 bei Kraftbeanspruchung zu verhindem. 

Fur eine moglichst gute Nutzung des mittels der Kunststoffstruktur 6 gebilde- 
ten Kanals 8 zur Fuhrung eines Mediums, z.B. von Luft zur Klimatisierung 
eines Fahrzeuginnenraums Oder von Leitungen oder Kabeln, und zur Redu- 
zierung der daraus resultierenden mechanischen Beanspruchung des Bau- 
teils 1, insbesondere Kraftbeanspruchung der Verbindung von Grundkorper 
2 und Kunststoffstruktur 6 sind diese hinreichend fest miteinander zu verbin- 
den. Dazu fugt sich die Kunststoffstruktur 6 mit ihrem zugehorigen Randbe- 
reich Rk an den Randbereich Rg des Grundkorpers 2 an. Der Randbereich 
Rg des Grundkorpers 2 ist mit angeformten Fixierelementen 12 versehen, 
anhand dessen die Kunststoffstruktur 6 zumindest mechanisch gefiigt, ins- 
besondere gebordelt, ist. Dabei erfolgt die mechanische Verbindung des me- 
tallischen Grundkorpers 2 und der Kunststoffstruktur 6 an deren ubereinan- 
der liegenden Randern Rg bzw. Rk derart mechanisch, dass das angeformte 
Fixierelement 12 urn den Randbereich Rk der Kunststoffstruktur 6 gebogen, 
insbesondere gebordelt, wird. In der einfachen Ausfuhrungsform der grofcfla- 
chigen Verbindung des metallischen Grundkorpers 2 mit der Kunststoffstruk- 
tur 6 in deren Randbereichen Rg bzw. Rk umschlielit das angeformte Fixier- 
element 12 den Randbereich Rk der Kunststoffstruktur 6 u-formig, wie dies in 
der Figur 1B im vergrdfterten Ausschnitt gemaft Figur 1A naher dargestellt 
ist. 

Die Figuren 2A bis 2C zeigen schematisch den Fertigungsablauf fur ein Her- 
stellen der mechanischen Verbindung von metallischem Grundkorper 2 und 
Kunststoffstruktur 6. Dabei wird, wie in Figur 2A dargestellt, die Kunststoff- 
struktur 6 in einen Hohlraum H, der beispielsweise als Kanal 8 dient, des 
Grundkorpers 2 eingesetzt, insbesondere eingefugt. Gegebenenfalls wird die 
Kunststoffstruktur 6 uber das Fixierelement 12 im Hohlraum H positioniert 
und vorfixiert. Fur eine flachenmaliige und formschlussige Verbindung des 
Grundkorpers 2 mit der Kunststoffstruktur 6 in den ubereinander liegenden 
Randbereichen Rg bzw. Rk wird das jeweilige Fixierelement 12 umgeformt, 
insbesondere umgebogen, so dass das Fixierelement 12 den Randbereich 
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Rk der Kunststoffstruktur 6 umschlieftt, insbesondere u-formig, umschliefct, 
wie in Figur 2B und in Figur 2C im vergroRerten Ausschnitt dargestellt. 

Je nach Bauteilart kann sowohl der metallische Grundkorper 2 als auch die 
Kunststoffstruktur 6 als vorgefertigte Module ausgebildet sein, die ineinander 
gefugt, insbesondere gesetzt, werden und deren Randbereiche Rg bzw. Rk 
mittels des Fixierelements 12 miteinander verbunden, insbesondere gebor- 
delt werden. Alternativ kann die Kunststoffstruktur 6 aus mehreren Elemen- 
ten gebildet sein, wobei ein Element die Kunststoffauskleidung des Hohl- 
raums H repnasentiert. Das andere Element ist als Versteifungsstruktur V in 
Form einer Innenverrippung im Offnungsbereich des Grundkorpers 2 unter- 
halb des Deckels 4 als Kunststoffstruktur 6 angeordnet. Die Kunststoff- 
schicht Oder -auskleidung bzw. die Versteifungsstruktur weist unabhangig 
von der Art und Weise der Auskleidung - in eingespritzter oder angefugter 
Form - je nach Vorgabe eine Dicke von 1 mm bis 10 mm auf, vorzugsweise 
zwischen 0,8 mm und 6 mm. Der Grundkorper 2 kann innen- und/oder au- 
fcenseitig mit Kunststoff K versehen sein. Dariiber hinaus kann durch Ein- 
bringen von Kunststoff in mehreren Phasen dieser ein- oder mehrschichtig 
an den Grundkorper 2 angeformt sein. 

Die Figuren 3A bis 4B zeigen schematisch im Querschnitt verschiedene Aus- 
fiihrungsformen eines Bauteils 1 mit verschiedenartigen Verbindungen von 
metallischem Grundkorper 2 und Kunststoffstruktur 6 in deren Randberei- 
chen Rg bzw. Rk. 

Die Figuren 3A und 3B (vergroSerter Ausschnitt aus Figur 3A) zeigen zusatz- 
lich zu der gebordelten Verbindung der Randbereiche Rg und Rk eine weite- 
re Verbindung, indem der Randbereich Rk der Kunststoffstruktur 6 mit einem 
Vorsprung 14, z.B. einer Kunststoffnase, versehen ist, welche in eine Aus- 
nehmung 15 im Fixierelement 12 und den Randbereich Rg des Grundkor- 
pers 2 eingreift, so dass eine Fixierung moglich ist. 

Die Figuren 4A und 4B (vergrolierter Ausschnitt aus Figur 4A) zeigen eine 
weitere Ausgestaltung der Verbindung von Grundkorper 2 und Kunststoff- 
struktur 6. Dabei weist die Kunststoffstruktur 6 in ihrem Randbereich Rk eine 
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Aussparung 16 auf, in welche das Fixierelement 12 hingebogen wird und 
somit einrastet (siehe rechte Randbereiche Rg, Rk). Wie in Figuren 3A und 
3B gezeigt, kann auch hier der Vorsprung 14 des Randbereichs Rk der 
Kunststoffstruktur in eine Ausnehmung 15 des Randbereichs Rg des Grund- 
5 korpers 2 einrasten. 

Die Figuren 5A, 5B zeigen schematised in perspektivischer Darsteilung ein 
Bauteil 1 mit einem Grundkorper 2 mit einem kammartigen angeformten Fi- 
xierelement 12 im Randbereich Rg. Die Kammstruktur des Randbereichs Rg 

10 und somit das kammartige Fixierelement 12 wird urn den Randbereich Rk 
der Kunststoffstruktur 6, welche hier lediglich als Aussteifungsstruktur darge- 
stellt ist, gebogen, insbesondere gebordelt. Zusatzlich kann die Kunststoff- 
struktur 6 wiederum mit Vorsprungen 14 versehen sein, die in die durch die 
Kammstruktur des Fixierelements 12 gebildeten Ausnehmungen 15 eingrei- 

15 fen, z.B. einclipst, einrastet, einklemmt. 

Die Figuren 6A und 6B zeigen schematisch in perspektivischer Darsteilung 
eine weitere Ausfuhrungsform fur ein Bauteil 1 mit einem verschiedenartigen 
Fixierelement 12 im Randbereich Rg des Grundkorpers 2. Dabei ist das Fi- 
20 xierelement 12 als Rastelement ausgebildet, in welches Vorsprunge 14 des 
Randbereichs Rk der Kunststoffstruktur 6 eingreifen, insbesondere einras- 
ten, einklemmen oder einclipsen. Die Figur 7 zeigt eine weitere Ausfuhrungs- 
form fur ein Fixierelement 12 mit Rastfunktion. 

25 Zusatzlich kann das Fixierelement 12 im Randbereich Rg des Grundkorpers 
2 mit Rippen, Stegen, Noppen oder und/oder Durchbriichen versehen sein 
(nicht naher dargestellt). Dabei ist dann die Kunststoffstruktur 6 in ihrem 
Randbereich Rk durch Spritzdruck-geformt und mit einer korrespondierenden 
Oberflachenstruktur versehen. Je nach Form, Art und Anzahl der Fixierele- 

30 mente 12 konnen beliebige Formen und Muster, z. B. Langsrillen, Querrillen, 
Kreuzmuster oder hexagonale Muster, als fixierende Oberflachenstruktur fur 
die Kunststoffstruktur 6 im Randbereich Rk realisiert werden, die mit der 
Strukturdes Fixierelements 12 korrespondieren. 
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Zusatziich kann die Kunststoffstruktur 6 in ihrem Randbereich Rk mit dem 
metallischen Grundkorper 2 stoffschlussig anhand einer Klebverbindung, 
einer spritzgegossenen Kunststoffverbindung, Lotverbindurig und/oder 
Schweifcverbindung verbunden sein. Dies ist bei alien oben beschriebenen 
Ausfuhrungsformen eines Bauteils 1 moglich. Auch konnen die Kunststoff- 
struktur 6 und der metallische Grundkorper 2 in ihren Randbereichen Rg, Rk 
mittels eines separaten Verbindungselements, insbesondere einer Klammer, 
z.B. einer u-formigen Klammer, verbunden werden. 

Das Bauteil 1 dient beispielsweise als Instrumententafeltrager fur eine Kiima- 
und/oder Heizungsanlage. Altemativ kann das Bauteil 1 als ein unter einer 
Windschutzscheibe angeordneter Quertrager in einem Fahrzeug dienen, 
welcher als Luftfuhrungskanal zur Klimatisierung des Fahrzeuginnenraums 
und zur Enteisung der Windschutz- Oder Frontscheibe vorgesehen ist. Der 
Grundkorper 2 ist mit mehreren in Langsrichtung gesehen in Abstand zuein- 
ander angeordneten Offnungsbereichen zum Ein- und/oder Austritt eines im 
Kanal 8 gefuhrten Mediums, z. B. Luft, versehen. 

Im Weiteren kann ein solches Bauteil 1 auch an anderen Stellen in einem 
Fahrzeug eingesetzt werden. Beispiele sind A-, B-, C-, D-Saulen, Langstra- 
ger, Fahrzeugschweller, Dachholme, etc. Auch durch diese Bauteile 1 kann 
Luft einer Klimaanlage (kurz HVAC genannt) Platz sparend gefuhrt und ver- 
teilt werden, wobei das Bauteil 1 als Strukturteil im Fahrzeug, insbesondere 
als Hohlstrukturteil, ausgefuhrt ist. 



- 14- 
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Patentanspriiche 



1. Bauteil (1), insbesondere Hybridbauteil fur einen Quertrager eines Fahr- 
zeugs, umfassend einen metallischen Grundkorper (2), der zumindest 
teilweise mit einer Kunststoffstruktur (6) versehen ist, wobei der metalli- 
sche Grundkorper (2) an seinem Randbereich (Rg) ein angeformtes Fi- 
xierelement (12) aufweist, anhand dessen die Kunststoffstruktur (6) mit 
dem Grundkorper (2) zumindest mechanisch fiigbar ist. 

2. Bauteil nach Anspruch 1, bei dem das angeformte Fixierelement (12) bei 
einem als Hohlprofil ausgebildeten metallischen Grundkorper (2) durch 
einen in Langsachse verlaufenden Rand (Rg) selbst gebildet ist. 

3. Bauteil nach Anspruch 1 oder 2, bei dem das angeformte Fixierelement 
(12) bei einem als Hohlprofil ausgebildeten metallischen Grundkorper (2) 
durch einen in Langsachse verlaufenden Rand (Rg) gebildet ist, der eine 
Kammstruktur aufweist. 

4. Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei dem das angeformte Fi- 
xierelement (1 2) als Rastelement ausgebildet ist. 

5. Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei dem die Kunststoffstruktur 
(6) in ihrem Randbereich (Rk) mit Vorsprungen (14) versehen ist, die in 
eine Kammstruktur und/oder in ein Rastelement im Randbereich des me- 
tallischen Grundkorpers (2) einfugbar sind, insbesondere einsetzbar, ein- 
steckbar bzw. einrastbar. . 
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6. Bauteil nach einem der Anspruche 1 bis 5, bei dem das angeformte Fi- 
xierelement (12) die Kunststoffstruktur (6) in deren Randbereich (Rk) zu- 
mindest teilweise umschlieCt. 

7. Bauteil nach einem der Anspruche 1 bis 6, bei dem das angeformte Fi- 
xierelement (12) die Kunststoffstruktur (6) zumindest u-formig umschlielit. 

8. Bauteil nach einem der Anspruche 1 bis 7, bei dem das angeformte Fi- 
xierelement (12) die Kunststoffstruktur (6) in deren Randbereich (Rk) 
kammartig umschlielit, insbesondere umgreift. 

9. Bauteil nach einem der Anspruche 1 bis 8, bei dem das angeformte Fi- 
xierelement (12) mit mindestens einem Strukturelement, insbesondere 
mit einer Rippe, einem Steg, einem Noppen, einem Durchbruch, verse- 
hen ist. 

10. Bauteil nach einem der Anspruche 1 bis 9, bei dem die Kunststoffstruktur 
(6) in einen Hohlraum (H) des metallischen Grundkorpers (2) einsetzbar, 
insbesondere einfugbar, ist und mittels des angeformten Fixierelements 
(12) positionierbar und fixierbar ist. 

11. Bauteil nach einem der Anspruche 1 bis 10, bei dem die Kunststoffstruk- 
tur (6) in ihrem Randbereich (Rk) mit dem metallischen Grundkorper (2) 
mittels des angeformten Fixierelements (12) formschlussig und/oder 
kraftschlussig anhand einer Bordelverbindung, Steckverbindung, 
Schnappverbindung, Clipsverbindung, Stemmverbindung und/oder Hak- 
verbindung einfugbar, insbesondere einclipsbar, einquetschbar, einhak- 
bar und/oder einsetzbar, ist. 

12. Bauteil nach einem der Anspruche 1 bis 11, bei dem die Kunststoffstruk- 
tur (6) in ihrem Randbereich (Rk) mit dem metallischen Grundkorper (2) 
zusatzlich stoffschliissig anhand einer Klebverbindung, einer spritzge- 
gossenen Kunststoffverbindung, Lotverbindung und/oder SchweiBverbin- 
dung verbunden ist. 
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13. Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 12, bei dem die Kunststoffstruk- 
tur (6) mit dem metallischen Grundkorper (2) in deren Randbereiche (Rg, 
Rk) zusatzlich mittels eines separaten Verbindungselements, insbeson- 
dere einer Klammer, z.B. einer u-formigen Klammer, verbindbar ist. 

5 

14. Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 13, bei dem die Kunststoffstruk- 
tur (6) ais eine Aussteifungsstruktur und/oder eine Fiihrungsstruktur aus- 
gebildet ist. 

0 15. Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 14, bei dem die Kunststoffstruk- 
tur (6) ein- oder mehrteilig ausgebildet ist. 

16. Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 15, bei dem die Kunststoffstruk- 
tur (6) aus einem thermoplastischen Kunststoff, insbesondere aus einem 

15 faserverstarkten und/oder gefullten Kunststoff, gebildet ist. 

17. Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 16, bei dem der metallische 
Grundkorper (2) aus einem Leichtmetall, insbesondere Aluminium oder 
Feinstahl, gebildet ist und eine Wanddicke von 0,4 mm bis 1 ,5 mm auf- 

20 weist. 

18. Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 17, bei dem der metallische 
Grundkorper (2) als ein Hohlprofil, insbesondere ais ein offenes Hohlprofil 
mit einem entlang der Langsachse des Hohlprofils ein- oder beidseitig 
verlaufenden Rand (Rg), z.B. als ein Hut-Profil, ausgefuhrt ist. 

19. Verwendung eines Bauteils (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 18 als 
Instrumententafeltrager in einem Fahrzeug, mit einem Kanal (8), insbe- 
sondere einem Luftfiihrungskanal und/oder einem Kabelkanal. 

30 

20. Verwendung eines Bauteils (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 18 als 
Quertrager in einem Fahrzeug, insbesondere als Quertrager zwischen 
den A-Saulen eines Fahrzeugs oder ate ein Front-End-Bauteil. 
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21. Verwendung eines Bauteils nach einem der Anspruche 1 bis 18, als Tra- 
gerelement in einem Fahrzeug, insbesondere als A-, B-, C-, D- 
Saulentragereiement, als Langstrager, als FahrzeUgschweller oder als 
Dachholm. 

22. Verfahren zur Herstellung eines Bauteils (1) nach einem der Anspruche 1 
bis 18, bei dem ein metallischer Grundkorper (2) in seinem Randbereich 
(Rg) mit einem angeformten Fixierelement (12) versehen ist, in welches 
eine in einen Hohlraum (H) des metallischen Grundkorpers (2) aufzu- 
nehmende Kunststoffstruktur (6) ppsitioniert und fixiert wird, wobei das 
angeformte Fixierelement (12) des metallischen Grundkorpers (2) umge- 
formt wird, so dass die Kunststoffstruktur (6) in ihrem Randbereich (Rk) 
mit dem metallischen Grundkorper (2) zumindest mechanisch verbunden 
ist. 

23. Verfahren nach Anspruch 22, bei dem das Fixierelement (12) zumindest 
u-formig urn den Randbereich (Rk) der Kunststoffstruktur (6) gebogen 
wird. 

24. Verfahren nach Anspruch 22 oder 23, bei dem die miteinander verbun- 
denen Randbereiche (Rg, Rk) des metallischen Grundkorpers und der 
Kunststoffstruktur (6) formschiussig, kraftschliissig und/oder stoffschlus- 
sig miteinander verbunden werden, insbesondere gebdrdelt, gepresst, 
gestanzt, genietet, geschraubt, geschweilit, gelotet und/oder geklebt 
werden. 

25. Verfahren nach einem der Anspruche 22 bis 24, bei dem die miteinander 
verbundenen Randbereiche (Rg, Rk) des metallischen Grundkorpers (2) 
und der Kunststoffstruktur (6) mittels eines separaten Verbindungsele- 
ments, insbesondere einer Klammer, einem Clip, einer Schraube, zusatz- 
lich miteinander verbunden werden. 

26. Verfahren nach einem der Anspruche 22 bis 25, bei dem der metailische 
Grundkorper (2) mit einem das Fixierelement (12) bildenden Rand (Rg) 
versehen ist und als vorgefertigtes Modul verwendet wird. 
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27.Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 26, bei dem die Kunststoff- 
struktur (6) als ein vorgefertigtes Modul, insbesondere als ein einteiliges 
oder mehrteiliges Modul, verwendet wird. 
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Zusammenfassung 



Erfindungsgemafl ist bei einem Bauteil (1), insbesondere Hybridbauteil fur 
einen Quertrager eines Fahrzeugs, ein metallischer Grundkorper (2) vorge- 
sehen, der zumindest teilweise mit einer Kunststoffstruktur (6) versehen ist, 
wobei der metallische Grundkorper (2) an seinem Randbereich (Rg) ein an- 
geformtes Fixierelement (12) aufweist, anhand dessen die Kunststoffstruktur 
(6) mit dem Grundkorper (2) zumindest mechanisch fugbar ist. 



FIG 1A 
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Bezugszeichenliste 



1 Bauteil 

5 2 Grundkorper 

4 Deckel 

6 Kunststoffstruktur 

8 Kanal 

10 Trennwand 

10 12 angeformtes Fixierelement 

14 Vorsprung 

15 Ausnehmung 

1 6 Aussparung 

15 

H Hohlraum 

K Kunststoff 

Rg Randbereich des Grundkorpers 

Rk Randbereich der Kunststoffstruktur 
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